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© Stanzblech. Verfahren zu 


seiner Herstellung und Werkzeug zur Durchfilhrung des Verfahrens. 


© Ein Stanzblech (1) aus Stahlblech besitzt m.nde- 
stens einen von der Vorderseite (5) abragenden. 
jeweils eine Stanzkante (7) tragenden Steg (6) , 
wobei der Normal-Abstand der Stanzkante (7) von 
der Ruckseite (4) des Stanzblechs (1) urn ein Soil- 
mass (h) mit einer Toleranz von hochstens 0.04 mm 
variiert. An beiden Flanken (30) der Stanzkante (7) 


ist unmittelbar an dieser je eine durch DrOcken er- 
zielte Vertiefung (31) oder AufwSlbung (32) angeord- 
net. Gegebenenfalls kann dass auf der Ruckseite (4) 
des Stanzbleches (1) in mindestens einem Bereich 
der Stege (6) Material abgetragen oder aufgefullt 
sein. 
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Ein Stanzblech nach dem Oberbegriff des An- 
spruches 1 kann verschiedenen Zwecken dienen, 
wird aber insbesondere zum Stanzen von Etiketten 
aus Papier oder anderem Folienmaterial verwendet. 
Damil die Etiketten einwandfrei ausgestanzl werden s 
konnen, mussen die Stanzkanten besonders ge- 
scharft sein. Dieses Scharfen der Kanten, das nach 
der Erzeugung der gewunschten Konturen mittels 
Reliefatzen oder anderen gebrauchlichen, spanab- 
hebenden Herstellungsarten geschieht, erfolgt im 10 
allgemeinen manuell durch Abziehen mit Schleif- 
und Schabewcrkzeugcn oder auch maschinell. Das 
Problem bci derartig hergcstellten Stanzblechen 
besteht darin, das zum einwandfreien Ausstanzen 
notige, gleiche Sollmass des Stanzbleches (Nor- is 
malAbstand der Stanzkante von der Ruckseite des 
Stanzbleches) fur alle Stanzkanten zu erreichen. 
Allein beim maschinellen Scharfen der Stanzkanten 
wird infolge der vorhandenen Blechtoleranzen die- 
se Forderung nicht erfullt; dem manuellen Nach- 20 
scharfen sind aus Grunden der Arbeitsintensitat 
naturliche Grenzen gesetzt 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Stanzblech 
zu schaffen. das fur alle Stanzkanten das gleiche 
Sollmass aufweist. Diese Aufgabe wird durch die 25 
im Kennzeichen des Anspruches 1 beschriebenen 
Merkmale gelost. Mogliche und verbesserte Aus- 
fuhrungsformen des erfindungsgemassen Stanzble- 
ches sind in den Kennzeichen der Anspruche 2, 3, 
4 und 5 beschrieben. Besonders zweckmassig ist 30 
die Herstellung des Stanzbleches nach den Kenn- 
zeichen der Anspruche 6 bis 10, beziehungsweise 
mit Hilfe eines Werkzeuges nach den Kennzeichen 
der Anspruche 11 bis 18. 

Bei dem dem Stand der Technik entsprechen- 35 
den, ersten Schritt der Herstellung von Stanzble- 
chen wird das Ausgangsblech mit Atzresistmasken 
belegt und danach zur Erzeugung der die Stanz- 
kanten tragenden Stege einem Reliefatzverfahren 
unterworfen. Das Blech wird dabei auf eine Tiefe 40 
von ca. 0.3 mm ausgenommen. Die so entstande- 
nen Stege haben einen ungefahr trapezformigen 
Querschnitt. Bei einer eventuell nachfolgenden Fei- 
natzung wird uberhangendes Material abgetragen, 
die Stanzkantenscharfe aber nicht wesentlich ver- 45 
bessert. Die Stanzkanten mussen deswegen scharf 
nachbearbeitet werden. Das ist auf unterschiedliche 
Weise moglich; so werden z.B. nach der DE-PS- 
3618768 auf dem Ausgangsblech zwei Atzresist- 
rrpi ken unterschied lichen Materials erst durch Tie- so 
fenktqv :ng und dann durch FeinStzung entfernt, so 
J .] ] i I r'ass sprj irfe Stanzkanten entstehen. Aber hier, wie 
* ° ' ll auch in den Oblichen NC-gesteuerten maschinellen 
Verfahren, sind dem Erreichen der fur das Soil- 
mass geforderten Toleranz Grenzen gesetzt. Die- 55 
ses Sollmass. d.h. der geforderte Normal-Abstand 
zwischen Stanzkante und Ruckseite des Stanz- 
blechs muss fur alle Stanzkanten gleich sein, da 


beim Anpressen des Stanzbtechs alle Stanzkanten 
die Etikettenschicht in gleicher Weise ganz durch- 
dringen mussen. wobei die TrSgerfolie nicht ange- 
ritzt werden dart So ist z.B. fOr die gebrauchlich- 
slen Dicken der Tragerfolien von 0.05 bis 0.15 mm 
und einer Dicke der Etikettenschicht von ca. 0.1 
mm fur das Sollmass eine Toleranz von 0.02, vor- 
zugsweise 0.005mm erwunscht. 

Fur verschiedene Materialien, vor atlem solche 
mit Kunststoffkaschierung, sind Stanzbleche wOn- 
schenswert, fOr die in jedem Fall eine Hohentole- 
ranz von 0.005 mm gefordert wird. Zusatzlich ist 
gerade fur diese Art von Stanzblechen die GUte 
der Schneidekante von wesentlicher Bedeutung. 
Die Kantenbreite ist, je nach der Ausbildung der 
Kante, unterschiedlich definiert. So wird ftlr abge- 
rundete Kanten darunter der kOrzeste Abstand zwi- 
schen den beiden Flanken verstanden, an der Stel- 
le, wo die Flankenneigung in die Kantenkrummung 
Obergeht. FOr an der Schneide mehr oder weniger 
flache Kanten wird die Kantenbreite als der kurze- 
ste Abstand definiert, der durch die Schnittpunkte 
der oberen Kantenflache bzw. der an sie parallel 
zum Stanzblech gelegten Tangente mit den beiden 
Flanken bzw. deren Fluchtlinien festgelegt ist. 

Die Kantenbreite. die die Scharfe der Kante 
bestimmt, muss fur derartige Stanzbleche jeden- 
falls weniger als 0.005 mm betragen, ein Wert, der 
durch die aus dem Stand der Technik bekannten 
Verfahren, insbesondere infolge der gleichzeitigen 
Forderung nach einer Hohentoleranz von 0.005 
mm, nicht verwirklicht werden konnte. Denn das 
nach dem Atzen mit einem Obermass versehene 
Stanzblech wird zwar mit der erforderlichen Tole- 
ranz auf das Sollmass geschliffen, infolge der dabei 
aufgrund der Blech- und Atztoleranzen resultieren- 
den, unterschiedlichen Breite der Stirnflache der 
Stanzkanten wird aber, sowohl bei handischem als 
auch bei NC-gesteuertem Scharfen, entweder - bei 
eingehaltener Hohentoleranz - eine der Forderung 
nach einer maximalen Breite von 0,005 mm ent- 
sprechende Kante, oder aber, bei entsprechend 
korrektem Scharfschliff der Stanzkanten, das Ho- 
hensollmass mit der erforderlichen Toleranz nicht 
erreichbar sein. 

Bei dem erfindungsgemassen Stanzblech ist 
die Sollhohe auf die geforderte Toleranz einge- 
stellt. 

Bis jetzt war eine Nachkorrektur des Stanzble- 
ches an den Stanzkanten in der Praxis an der 
Druckmaschine nicht mCglich. Mit Hilfe des erfin- 
dungsgemassen Werkzeuges ist jedoch sogar eine 
stellenweise HShenkorrektur mSglich, unter Beibe- 
haltung der bereits vorhandenen, den erforderli- 
chen Toleranzen entsprechenden, Stanzkanten- 
scharfe. Das Werkzeug besteht aus zwei in einem 
Halter zusammengefassten Hartstoff-Stiften, die an 
ihren jeweiligen Enden gegengleiche, gekrummte 
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SeitenflSchen aufweisen. Sind diese FiSchen als 
Kugelkalotten ausgeformt, so ist ihre Fertigung in 
der gewunschten Genauigkeit problemlos. Die un- 
leren Slirnflachen der beiden Hartstoff-Stifte sind 
zur Langserstreckung der Stifte senkrechte FIS- 
chen geringer KrDmmung, die aus fertigungstechni- 
schen Grunden vorzugsweise plan sind. Dadurch 
wird bei der korrigierenden Bearbeitung der Stanz- 
kanten ein Aufliegen der Hartstoff-Stifte auf der 
Oberflache der Zwischenraume vermieden. Eine 
den Ubergang zwischen diesen Stirnflachen und 
den Scitcnflachen darstcllcnde Rundkante mit ent- 
sprochend klcinom Krummungsradius verhindert 
das Entstehen einer Kerbe an der Stanzkantenflan- 
ke bet eventuell nachlassigem Aufsetzen des 
Werkzeugs. 

Stent man fest. beispieisweise bei einer Probe- 
stanzung Oder bei Einstellung des Stanzwerkes der 
Druckmaschine. dass an unterschiedlichen Stellen 
des Stan/bleches Gegenkorrekturen notwendig 
sind, so wird das Werkzeug an diesen Stellen 
druckend, der Stanzkante entlang, gefuhrt Dabei 
wird die Schneide der Stanzkante infolge der 
Krummung der Seitenflachen und der Neigung der 
Stanzkanten-Flanken vom Werkzeug hochstens 
umfasst und keinesfalls breitgedruckt. Wird das 
Werkzeug der Stanzkante entlang druckend be- 
wegt. so wird Druck nur auf die Flanken der Stanz- 
kante, knapp unterhalb der Kante. ausgeubt. Dabei 
kommt es, je nach Werkzeug. zu einem Aufdruk- 
ken und damit einer Erhohung der Stanzkanten 
Oder einem Andrucken und damit einer Erniedri- 
gung der Stanzkanten. Die Werkzeuge zum Auf- 
driicken bzw. Andrucken - fur die Bearbeitung von 
Stanzkanten mit gleichen Flankenneigungen - un- 
terscheiden sich dabei nur in der Grosse der Win- 
kel, den die jeweiligen End-Seitenflachen des 
Werkzeugs miteinander einschliessen. 

Sind die beiden Hartstoff-Stifte urn ihre ge- 
meinsame Langsachse miteinander drehbar in ei- 
nem Halter gelagert. so ist die Gegenkorrektur 
auch gekrummter Stanzkanten ohne Schwierigkeit 
bequem durchfuhrbar. 

Die mit Hilfe des erfindungsgemassen Werk- 
zeugs mogliche Gegenkorrektur des Sollmasses 
betragt bis zu 0.04 mm . Als besonders vorteilhaft 
bei den mit Hilfe des erfindungsgemassen Werk- 
zeugs erzielten Korrekturen erweist sich die Tatsa- 
che, dass sogar Korrekturen von Korrekturen.die 
manchmal notwendig sein konnten, moglich sind. 

Die Hartstoff-Stifte, die beispieisweise einen 
quadratischen Querschnitt aufweisen, kOnnen Ober 
seitlich durch den Halter gefUhrte Stiftschrauben, 
deren Enden kegelformig ausgebildet sind, unter 
dem Mikroskop justiert werden. Dazu sind am obe- 
ren Ende der Harlstofr-SliUe schrage Flachen aus- 
gebildet, die mit den kegelformigen Enden der 
Stiftschrauben zum Eingriff kommen. 


Bilden diese schrSgen, oberen Endf&chen der 
Hartstoff-Stifte die SeitenflSchen einer abgestumpf- 
ten Pyramide, so k5nnen die Hartstoff-Stifte, je 
nach Abnutzung, um ihre Langsachsen gedreht, 

5 neu justiert und Uber Klemmschrauben im Halter 
fixiert werden. 

Die Nachbearbeitung der Stanzkanten mit dem 
nicht-spanabhebenden. drOckenden Werkzeug er- 
moglicht nicht nur eine Korrektur der Stanzkanten- 

w hohe t sondern bewirkt gleichzeitig eine verbesserte 
Oberflachenbeschaffenheit der Stanzkantenflanken 
im unmittelbar der Stanzkante benachbarten Be- 
reich. Die nachbearbeitcten Stanzkantenflanken zei- 
gen glattere Oberflachen und verlangern, infolge 

T5 der durch das DrUcken erfolgten Verdichtung an 
der Oberflache, die Standzeit des Stanzblechs. 

Ein Verfahren, mit dessen Hilfe ein Stanzblech 
hergestellt werden kann, das sich durch durch 
scharfe Stanzkanten auszeichnet die Breite liegt 

20 unter 0,005 mm bei gleichzeitig maximaler Maschi- 
nengenauigkeit des Sollmasses ist in der Stamm- 
anmeldung dieser Teilanmeldung beschrieben. Ein 
solches Sollmass. das rein maschinell auf die wei- 
ter unten beschriebene Weise erreicht wird. wird 

25 allerdings aufgrund von dem maschinellen Herstel- 
lungsverfahren inharenten Maschinentoleranzen be- 
stimmt, wodurch sich eventuell eine Nachbearbei- 
tung der Stanzkanten an verschiedenen Stellen mit- 
tels des erfindungsgemassen Werkzeugs als not- 

30 wendig erweist. 

Weitere Einzelheiten ergeben sich anhand der 
nachfolgenden Beschreibung von in der Zeichnung 
schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispieien. 
Es zeigen: 

35 Fig.1 einen Schnitt durch ein Stanzblech, 
eine Etikettenschicht und eine Trager- 
folie; 

Fig.2 einen Schnitt durch ein Stanzblech 
mit positiver Toieranz; 
40 Fig.3 einen Schnitt durch das Stanzblech 
der Fig. 2, auf einer Halteflache; 

Fig.4 einen Schnitt durch ein Stanzblech 
mit negativer Toieranz; 

Fig.5 einen Schnitt durch das Stanzblech 
45 der Fig. 4, auf einer Halteflache; 

Fig.6 einen Schnitt durch ein Stanzblech 
auf einem Haltezylinder; 

Fig.7 einen Langsschnitt durch ein erfin- 
dungsgemasses Werkzeug; 
so Fig.8 einen Querschnitt durch eine Stanz- 
kante und einen Detailschnitt durch 
ein der Fig. 7 entsprechendes Werk- 
zeug zum AndrOcken; 

Fig.8a das Detail I der Fig. 8; 
&6 Fig.9 einen Querschnitt durch eine Stanz- 
kante und einen Detailschnitt durch 
ein der Fig. 7 entsprechendes Werk- 
zeug zum Aufdrucken und 
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Fig.9a das Detail II der Fig. 9. 
AMe Figuren sind als schematised anzusehen 
und nicht massstabgetreu; sie werden zusammen- 
hangend beschrieben; gleiche Teile sind mit glei- 
chen Bezugsziffern versehen, ahnliche Teile mit 
gleichen Bezugsziffern, aber mit verschiedenen In- 
dizes. 

Aus Fig.1 sind die Bedingungen fur das Stan- 
zen von Etiketten zu entnehmen. Auf einer TrSger- 
folie 3 ist eine Etikettenschicht 2 aufgebracht. Das 
Stanzblech 4 schneidet mit den Stanzkanten 7 sei- 
ner Stcgc 6 die Etiketten aus der Etikettenschicht 
2. Die Stanzkanten 7 mussen beim Anpressen des 
Stanzblechs 1, was mittels einer (nicht dargestell- 
ten) Platte Oder Walze geschieht, die Etiketten- 
schicht 2 ganz durchdringen, wobei die Tragerfolie 
3 nicht angeritzt werden dart. Es ist ersichtlich, 
dass das Sollmass h, d.h. der Sollabstand zwi- 
schen Stanzkanten 7 und ROckseite 4 des Stanz- 
blechs 1 , fur alle Stanzkanten 7 gleich sein muss. 
Fur die gebrauchlichsten Dicken c der Tragerfolien 
3 von 0.05 - 0.15 mm und einer Dicke b der 
Etikettenschicht von ca. 0.1 mm ist fur das Soil- 
mass h eine Toleranz von 0.02. vorzugsweise 
0.005 mm erwunscht. Das heisst. dass das Soll- 
mass innerhalb der erwunschten Toleranzbreite 
liegt. Der Hohlraum (a) zwischen der Vorderseite 5 
des Stanzblechs 1 und der Oberflache der Etiket- 
tenschicht 2 wird durch die Fuhrung der (nicht 
dargestellten) Platten, bzw. Walzen, durch die das 
Stanzblech 1 auf die Etikettenschicht 2 gedruckt 
wird, bestimmt. 

Fig.2 zeigt ein Stanzblech 1a t dessen Stanz- 
kanten 7a mit positiver Toleranz bearbeitet wurden. 
Ein solches Stanzblech 1b wird, wie in Fig. 3 
dargestellt, mit seinen Stanzkanten 7b auf einer 
Halteplatte 8a ausgerichtet. Dabei kann es sich fur 
die weitere Bearbeitung als zweckmassig erweisen, 
zwischen die Halteplatte 8a und die freien Bereiche 
zwischen den Stegen 6b Distanzplattchen 9a ein- 
zubringen. Die Dimensionierung dieser Distanz- 
plattchen 9a wird durch etwas verkleinerte Etiket- 
tenabmessungen in Lange und Breite bestimmt 
sein, wahrend die Dicke hochstens der Summe 
aus dem Abstand a und der Dicke der Etiketten- 
schicht b entsprechen kann, aber jedenfalls gros- 
ser als b sein sollte. Das Stanzblech 1b wird nun 
auf der Halteplatte 8a fixiert. z.B. magnetisch, mit- 
tels Vakuum Oder durch Haltestifte. 

Werden Halteplatten mit veranderbarer Ma- 
gnetkraft verwendet, so kann auf das Einbringen 
von DistanzplSttchen verzichtet werden. Dann wird 
die ROckseite 4b des Stanzblechs 1b mittels einer 
genau parallel zur Halteplatte 8a justierten Schleif- 
scheibe auf das Sollmass h abgeschliffen. 

Enlsprechend der Fig.4 werden die Stanzkan- 
ten 7c eines Stanzblechs 1c mit jetzt negativer 
Toleranz bearbeitet. Analog zur oben beschriebe- 


nen Verfahrensweise werden die Stanzkanten 7d 
der Stege 6d ( evtl. bei vorherigem Einbringen der 
Distanzplattchen 9b, auf einer gerichteten Halte- 
platte 8b geeignet fixiert (Fig. 5). In diesem Fall 
5 muss nun, urn das geforderte Sollmass h zu erhal- 
ten, auf die ROckseite 4d des Stanzbleches 1d eine 
Schicht 11 aufgebracht werden. Denkbar ist das 
Aufbringen einer Schicht 1 1 von Kunststoff, der aus 
einer Flussig-Zweikomponentenphase aushSrtet. 
70 Bevorzugt ist dabei ein AuffUllen, das genau auf 
das Mass der Sollhohe h erfolgt. Sollte jedoch ein 
Nachschleifen auf die Sollhohe h notig sein, so 
kann dies z.B. in oben beschriebener Weise gross- 
flachig und einfach justierbar erfolgen. 
75 Wie in Fig.6 dargestellt, sind anstelle von fla- 

chigen Halteplatten 8a, 8b auch Haltezylinder 12 
moglich. Solche Haltezylinder, die vorzugsweise 
Magnetzylinder mit einstelibarer Magnetkraft sein 
konnen, gestatten das bogenformige Aufspannen 
20 des Stanzbleches 1e, wobei das anschliessende 
Abtragen der ROckseite 4e auf einer Rundschleif- 
maschine erfolgt. 

Ein auf diese Weise hergestelltes Stanzblech 
wird also eine hochstmogliche Genauigkeit besit- 
25 zen, die einzig durch die Toleranzen der Maschi- 
nen bestimmt ist. Es kann sein. dass das Hohen- 
sollmass - bei einer garantierten Kantenbreite unter 
0.005 mm - dann immer noch nicht die geforderten 
Toleranzen von 0.005 mm aufweist. Aber auch un- 
30 ter der Voraussetzung, dass das maschinell herge- 
stellte Stanzblech den Toleranzforderungen fur das 
Hohensollmass entspricht, kann es beim Ausstan- 
zen der Etiketten zu einem unerwUnscht ungleich- 
massigen Stanzvorgang kommen. Die Stanzbleche 
35 werden um einen Magnetzylinder gewickelt und auf 
die auf eine Tragerfolie aufgebrachte Etiketten- 
schicht gepresst. Je nach der Anordnung der 
Stanzkanten auf der ZylinderoberflSche wird der 
Anpressdruck auf die Etikettenschicht unterschied- 
40 lich sein. So werden insbesondere die in Laufrich- 
tung verlaufenden Stanzkanten einen geringeren 
Anpressdruck ausuben als die dazu senkrecht lie- 
genden. Mittels einer Probestanzung Oder auch bei 
Einstellung des Stanzwerkes auf der Druckmaschi- 
45 ne kann gepruft werden, wo die Tragerfolie ange- 
ritzt wird, wo die Etikettenschicht nicht ganz durch- 
schnitten wird und wo der Stanzvorgang korrekt vor 
sich geht. Das heisst aber, dass eine nachbearbei- 
tende Gegenkorrektur sich als notwendig erweisen 
so wird, die mit Hilfe des erfindungsgemSssen Werk- 
zeuges - von Hand - genau definiert mOglich wird. 
Wie aus dem folgenden zu entnehmen ist, kann ein 
solches Werkzeug auch bei anders hergestelften 
Stan2blechen eingesetzt werden. 
55 Hg.7 zeigt einen Langsschnitt durch das erfin- 

dungsgemasse Werkzeug. Zwei Hartsloff-Stifle 13 
sind in einem Halter 14, vorzugsweise um ihre 
gemeinsame Langsachse 15 miteinander drehbar 
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gelagert. Die beiden Hartstoff-Stifte 13, die einen 
quadratischen Querschnitt aufweisen, sind an ihrem 
oberen Ende durch abgestumpfte, regelmSssige 
Pyramiden 16 begrenzl. Ihr unteres Ende wird 
durch. fur das Einwirken auf die Stanzkantenflan- 
ken 30 bestimmte, gekrummte Seitenflachen 17 
und senkrecht zur LSngsachse 15 iiegende. vor- 
zugsweise plane. Stirnflachen 18 gebildet. wobei 
zwischen Seitenflachen 17 und Stirnflachen 18. um 
des stetigen Obergangs willen. eine Rundkante 19 
vorgesehen ist. Die Seitenflachen 17 sind vorzugs- 
wcise Rotationsflachcn gokrummter Kurven um die 
jewciligen Langsachsen 20 dor Hartstoff-Stifte 13, 
beispielsweise Kugelzonen- Oberflachen. Uber d.e 
kegelformig ausgebildeten Enden von Stiftschrau- 
ben 21 und die Seitenflachen der Pyramide 16 am 
oberen Ende der Hartstoff-Stifte 13 konnen die 
beiden Hartstoff-Stifte 13 unter dem Mikroskop so 
justiert werden, dass die Seitenflachen 17 der bei- 
den Hartstoff-Stifte 13 genau spiegelsymmetrisch 
zur gemeinsamen Langsachse 15 liegen. Klemm- 
schrauben 22 fixieren dann die beiden Hartstoff- 
Stifte 13 im Halter 14. Die drehbare Lagerung der 
Hartstoff-Stifte 13 geschieht in an sich bekannter 
Weise. Dazu weist der Halter 14 eine Welle 24 mit 
Wellenkopf 25, ein Radialkugellager 23. ev. eine 
Feder 26. ein Lager 29 und sichernde Muttern 27 
auf. 

Aus den Fig.8 und 8a bzw. 9 und 9a ist zu 
erkennen. wie die Stanzkanten 7 mit Hilfe des 
Werkzeugs im Bereich ihrer Flanken 30 durch An- 
drucken (Fig.8) bzw. Aufdrucken (Fig.9) nachkorn- 
giert werden konnen. Auf die Flanken 30 der 
Stanzkanten 7 - der sie tragende Steg ist hier von 
den Flanken 30 allein gebildet - wird das Werkzeug 
aufgesetzt. von dem in Fig.8 und 9 nur das untere 
Ende zu sehen ist. 

Fig.8 und 9 entsprechen einem Schnitt durch 
eine als erste Ebene bezeichnete Ebene, die paral- 
lel zu einer Ebene liegt. die durch die beiden 
Langsachsen 20 der beiden Hartstoff-Stifte 13 be- 
stimmt ist (und im allgemeinen mit dieser zusam- 
menfallen wird). Die Lage dieser Ebene ist durch 
die Kontaktstellen 39 bestimmt. an denen die Sei- 
tenflachen 17 und die Flanken 30 einander beruh- 
ren. Der Winkel a, den die beiden Flanken 30 
miteinander einschliessen. und der Winkel 01. den 
die Tangenten 40 an die Seitenflachen 17 in den 
Kontaktstellen 39 miteinander einschliessen. sind in 
beiden Fallen, also sowohl fur das reduzierende 
(Fig 8) als auch fur das erh5hende (Fig.9) Werk- 
zeug praktisch gleich. Dort, wo die SeitenflSchen 
17 der beiden Hartstoff-Stifte 13 an deren unterem 
Ende 33 auseinanderzuklaffen beginnen, liegt das 
reduzierende Werkzeug mit seinen Kontaktstellen 
39a unmillelbar an beiden Seiten der Slanzkanle 7. 

Fur das erhohende Werkzeug liegen diese 
Kontaktstellen 39b. an denen der Winkel 0V zweier 


Tangenten 40 an die SeitenflSchen 17 gleich dem 
Flankenwinkel ist, etwas unterhalb des Punktes, an 
dem die Seitenflachen 17 auseinanderzuklaffen be- 
ginnen. Daraus ergibt sich das Erfordernis, dass in 

s diesem Fall der Tangentenwinkel etc. kleiner 
als der Winkel fiV an den Kontaktstellen 39b sein 
muss; die Tangentenwinkel p\fi" etc. sind dabei 
solche. die Tangenten 40* .40" etc. miteinander 
einschliessen. die an die Seitenflachen 17 in Punk- 

w te gelegt sind, an denen die Seitenflachen 17 im 
Schnitt zur zweiten Ebene 38 parallele. gegen das 
obere Ende 35 der HArtstoffStifte 13 verschobene 
Ebenen 38 , .38 M etc. durchdringen. Es ist also 
^V>/3 , >/S ,, >...(Fig.9a). 

is Im Gegensatz dazu sind die Kontaktstellen 39a 

des reduzierenden Werkzeugs. wie erwahnt und 
aus Fig.8a zu ersehen ist, im unmittelbar der 
Stanzkante T anliegenden Bereich; zur Schonung 
der Stanzkante T beim Andrucken wird also der 

20 Winkel £1 moglichst gleich dem Winkel a sein 
mGssen. Eine Verletzung der Stanzkante T beim 
Andrucken ist ausgeschlossen. weil das Werkzeug 
aus zwei Teilen. namlich den beiden Hartstoff-Stif- 
ten 13. besteht. deren beide End-Seitenflachen 

25 17'an ihrem Schnittpunkt einen einwandfrei defi- 
nierten Winkel. der vorzugsweise gleich a ist. auf- 
weisen. 

Fig.8 zeigt das mit seinen an den unteren 
Enden 33' der Hatstoff-Stitte 13' ausgebildeten Sei- 

30 tenflachen 17' an die Flanken 30' der Stanzkante T 
angelegte Werkzeug. Der Abstand e soli in diesem 
Fall reduziert werden. ohne dass die Kante T ihrer 
durch die maschinelle Bearbeitung entstandenen 
Scharfe verlustig gent. Die beiden SeitenflSchen 

35 17'a und 1Tb der beiden Hartstoff-Stifte 13' 
schliessen dazu an ihrem Schnittpunkt einen Win- 
kel fi ein. der dem Winkel a. den die beiden 
Flanken 30' miteinander einschliessen. entspricht. 
Damit wird bei dem korrigierenden DrUckvorgang. 

40 der der Kante T entlang vorgenommen wird. die 
Kante T schutzend gefasst. Der Druck auf die 
Seitenflanken 30' in ihrem knapp an der Kante T 
liegenden Bereich bewirkt ein leichtes "Aufstau- 
chen", wodurch Aufwolbungen 32 an den Flanken 

45 30' eritstehen und der Abstand e verkleinert wird. 
Fig.8a zeigt anhand des Details I aus Fig.8 die 
Aufwolbungen 32. der Abstand wurde um Ae redu- 
ziert. Es ist deutlich zu erkennen. dass die Stanz- 
kante T bei diesem Korrekturvorgang nicht ver5n- 

so dert wird und ihre Scharfe somit erhalten bleibt. 
GeringfOgigste Korrekturen von 0.001 mm aufwarts 
sind damit mOglich. 

Die SeitenflSchen IT sind OberflSchen von 
Kugelzonen (der Umfang der Kugel ist strichpunk- 

&5 tiert angedeutet). die am unteren Ende von den 
Stirnflachen 18' begrenzt sind. Dadurch wird beim 
Aufsetzen des Werkzeuges auf die Stanzkante T 
das untere Ende 33' des Hartstoff-Stiftes 13' nicht 
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auf der Oberseite 5* des Stanzbleches 1* 2um 
Aufliegen kommen und die Bewegung des Werk- 
zeuges behindern. Eine Rundkante 19' zwischen 
Seitenflache 17' und Stirnflache 18' bewirkt einen 
sleligen Ubergang zwischen den beiden Flachen, 5 
so dass keine storende Kante vorhanden ist, die 
bei unaufmerksamem Aufsetzen des Werkzeuges 
an die Stanzkante 7'zu unerwunschten Einkerbun- 
gen fuhren konnte. 

In Fig.9 ist analog dazu die Erhohung einer 10 
Stanzkante 7" gezeigt, deren Abstand e* von der 
Ruckseite 4" des Stanzbleches 1" zu klein ist. Das 
Workzcug. das zwar im wesentlichen dem in der 
Fig. 8 dargestellten Werkzeug zum AndrUcken ent- 
spricht. unterscheidet sich von diesem durch die 16 
Folge der Winkel £1\ 0\ 0" etc., wie oben be- 
schrieben. Daher werden beim druckenden Bewe- 
gen des Werkzeuges die Flanken 30" der Stanz- 
kante 7" entlang diese gegeneinander gedruckt 
und die Stanzkante 7" somit gehoben. Wie aus 20 
Fig.9a, die das Detail II der Fig.9 zeigt, zu erken- 
nen ist. werden bei diesem Korrekturvorgang Ver- 
tiefungen 31 an den Flanken 30" erzeugt; die 
Stanzkante 7" wird in den zwischen den Seitenfla- 
chen 17" des Werkzeugs, der Stanzkante T und 25 
den Flanken 30" liegenden. freien Raum gehoben; 
somit eine Erhohung von Ae* des Abstands e* 
erreicht. 

Der beispielsweise quadratische Querschnitt 
der Hartstoff-Stifte und die Ausgestaltung ihrer obe- 30 
ren Enden in Form einer Pyramide erlaubt nach 
langerem Gebrauch des Werkzeugs, nach Losen 
der Klemmschrauben, die Stifte urn jeweils 90 • zu 
drehen, neu zu justieren und wieder, wie oben 
beschrieben. zu gebrauchen. Naturlich konnen in 35 
gleicher Weise alle moglichen rotationssymmetri- 
schen Querschnitte, einem gleichzeitigen Dreieck 
entsprechend, sechs- Oder achteckig, Oder auch 
rund. und entsprechend ausgeformte obere Enden 
fur die Hartstoff-Stifte vorgesehen werden, um 40 
Npdjustierungen vornehmen zu konnen. 
/ Die Ausformung von Stirnflache 18" und Rund- 
'kante 19" entspricht dem in Fig. 8 beschriebenen 
Werkzeug. 

Das Werkzeug, sei es das reduzierende Oder 45 
das erhohende, kann selbstverstandlich auch in 
beispielsweise computergesteuerten CNC-Maschi- 
nen zum Einsatz gelangen. 

Patentansprtiche 50 

1. Stanzblech (1) aus Stahlblech, welches minde- 
stens einen von der Vorderseite (5) abragen- 
den, jeweils eine Stanzkante (7) tragenden 
Steg (6) besilzt, wobei - Uber die Langserstrek- 55 
kung des Sieges - der Normal-Abstand der 
Stanzkante (7) von der Ruckseite (4) des 
Stanzblechs (1) um ein Sollmass (h) mit einer 


Toleranz von h5chstens 0.04 mm variiert, da- 
durch gekennzeichnet, dass an beiden Flanken 
(30) der Stanzkante (7), im wesentlichen unmit- 
telbar an dieser, je eine durch DrUcken erzielte 
Vertiefung (31) Oder Aufwolbung (32) angeord- 
net ist. 

2. Stanzblech(l) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Normal-Abstand der 
Stanzkante (7) von der ROckseite (4) des 
Stanzbleches (1) eine Toleranz von hSchstens 
0.02, vorzugsweise weniger als 0.005 mm auf- 
weist und die Stanzkanten (7) hochstens 0.01 ( 
vorzugsweise hochstens 0.005 mm - insbeson- 
dere hochstens 0.001 mm - breit sind. 

3. Stanzblech (1) nach Anspruch 1 Oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf seiner ROck- 
seite (4) in mindestens einem Bereich der Ste- 
ge (6) Material abgetragen oder aufgefullt ist. 

4. Stanzblech (1) nach Anspruch 3, auf dessen 
Ruckseite (4) Material abgetragen ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Gefuge des Material 
des Stahlblechs in mindestens einem Bereich 
der Stege (6) an der Ruckseite (4) und/oder an 
der Oberflache im Bereich der Flanken - im 
wesentlichen unmittelbar an der Stanzkante - 
im Querschnittsschliff gegenuber den angren- 
zenden Bereichen verandert ist. 

5. Stanzblech (1) nach Anspruch 3 Oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass es in mindestens 
einem Bereich der ROckseite (4) mit minde- 
stens einer Schicht (11) von unterschiedlicher 
Dicke (d) belegt ist. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Stanzbleches 
(1) nach einem der AnsprUche 1 bis 5, wobei 
auf einem Ausgangsblech wenigstens ein eine 
Stanzkante (7) tragender Steg (6) erzeugt und 
die Stanzkante (7) manuell Oder maschinell 
bearbeitet wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein nicht spanabhebendes Werkzeug gleichzei- 
tig auf beide Flanken (30) der Stanzkante (7) 
drOckend - im wesentlichen unmittelbar im Be- 
reich der Stanzkante (7) - an den Flanken (30) 
entlang gefuhrt wird. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Stanzbleches 
(1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass vor der Bearbeitung mit dem nicht-span- 
abhebenden Werkzeug der Normal-Abstand 
auf eine Positive Toleranz eingestellt und an- 
schliessend das Ubermass auf der Ruckseite 
(4) durch Abtragen oder Spanen mit geome- 
trisch unbestimmter Schneidenform abgetra- 
gen wird. 
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Normal-Abstand durch Ma- 
terialauftrag auf der Ruckseite (4) des Stanz- 
bleches (1) auf eine positive Toleranz einge- 
slellt wird. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Stanzbleches 
(1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass vor der Bearbeitung mit dem nicht-span- 
abhebenden Werkzeug der Normal-Abstand 
auf eine negative Toleranz eingestellt und an- 
schlicsscnd das Untormass durch Materialauf- 
trag aut der Ruckseite (4) aufgcfullt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Stanzblech 
(1) auf einer Halteplatte (8) - vorzugsweise 
durch Magnetkraft, Vakuum Oder Haltestifte, 
insbesondere mit regulierbarer Haltekraft - fi- 
xiert wird, wobei die Stanzkante (7) gegen die 
Halteplatte (8) gerichtet sind und vorzugsweise 
beidseitig des Steges (6) Distanzplattchen (9) 
eingebracht werden. 

11. Werkzeug zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 6 bis 10. dadurch 
gekennzeichnet, dass zwei in einem Halter (14) 
- vorzugsweise losbar - aneinander fixierte, 
insbesondere zueinander paralleie Hartstoff- 
Stifte (13) an ihren unteren Enden (33) Seiten- 
flachen (17) aufweisen, wobei - in einem ersten 
Schnitt durch die genannten Kontaktstellen, der 
parallel zur durch die beiden Langsachsen (20) 
der Hartstoff-Stifte (13) bestimmten ersten 
Ebene liegt - die beiden Seitenflachen (17) an 
eben diesen Kontaktstellen einen Winkel (01) 
miteinander einschliessen, der mindestens 
gleich - vorzugsweise identisch - mit dem von 
den beiden Flanken (30) eingeschlossenen 
Winkel (a) ist, in weiteren, zu diesem ersten 
Schnitt parallelen Schnitten jedoch, in wenig- 
stens einer Richtung von den Kontaktstellen 
weg, an Schnittpunkten, die durch eine zur 
Ruckseite (4) des Stanzbleches (1) paralleie 
und durch die Kontaktstellen gehende zweite 
Ebene (38) festgelegt sind, jeweils Winkel (02. 
03,...) miteinander einschliessen, die stetig zu- 
nehmen. so dass 01 < 02 < 03 < ... ist. 

12. Werkzeug nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Seitenflachen (17) gleiche. 
vorzugsweise urn die LSngsachse (20) jedes 
Hartstoff-Stiftes (13) symmetrische FlSchen 
zweiter Ordnung, vorzugsweise Kugelkalotten 
mil einem Radius von 0,5 bis 1,5 mm, insbe- 
sondere von etwa 1 mm, sind. 


13. Werkzeug nach Anspruch 11 Oder 12, dadurch 
gekennzeichnet dass die Seitenfl&chen (17) 
Uber Rundkanten (19). die vorzugsweise einen 
KrUmmungsradius von 0.001 bis 0,1 mm, ins- 
5 besondere von etwa 0,03 mm aufweisen, in 

Stirnflachen (18) mit geringer KrOmmung, die 
vorzugsweise gleich Null ist. stetig ubergehen 
(Fig.8, Fig. 9). 

10 14. Werkzeug nach einem der Anspruche 11 bis 
13, zur Reduktion des Normal-Abstandes (e) 
der Stanzkante (7) von der Ruckseite (4) des 
Stanzbleches (1). dadurch gekennzeichnet, 
dass der Winkel (01) urn 5 bis 50%. insbeson- 

75 dere urn 10 bis 20%, grosser als der Winkel 

(a) ist. 

15. Werkzeug nach einem der Anspruche 11 bis 
13, zur Vergrosserung des Abstandes (e), da- 

20 durch gekennzeichnet, dass der Winkel (a) 

gleich dem Winkel (01) und der Winkel 
(0\0 , \-) kleiner, vorzugsweise um 2 bis 50 %, 
insbesondere um 5 bis 20 %. kleiner als der 
Winkel (a) ist, wobei der Winkel (0\0 M ..-) von 

25 den Tangenten (40) an die Seitenflachen (17) 

in solchen Punkten gebildet wird. an denen die 
Seitenflachen (17) - im ersten Schnitt gesehen 
- von beliebigen, zur zweiten Ebene (38) paral- 
lelen Ebeneh, die gegen das obere Ende (35) 

30 der Hartstoff-Stifte (13) verschoben sind. 

durchdrungen werden (Fig.9a). 

16. Werkzeug nach einem der Anspruche 11 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Hart- 

35 stoff-Stifte (13) in dem Halter (14) um ihre 

gemeinsame Langsachse (1 5) miteinander ro- 
tierbar gelagert sind. 

17. Werkzeug nach einem der Anspruche 11 bis 
40 16, dadurch gekennzeichnet, dass die - vor- 
zugsweise einen quadratischen Querschnitt 
aufweisenden - HArtstoff-Stifte (13) an ihrem 
oberen Ende (35) abgeschragt sind bezie- 
hungsweise vorzugsweise einer - gegebenen- 

45 falls abgestumpften - Pyramide (16) entspre- 

chen, und zum Eingriff mit an den Enden von 
seitlich durch den Halter (14) gefuhrten Stift- 
schrauben (21) angeordneten Kegelflachen 
ausgebildet sind. 

50 

18. Werkzeug nach einem der AnsprOche 11 bis 
17, dadurch gekennzeichnet, dass Klemm- 
schrauben (22) zur I5sbaren Fixierung der bei- 
den Hartstoff-Stifte (13) in ihrem Halter (14) 

55 vorgesehen sind. 
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